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RAPIDLY HEATING WORKPIECES WHICH UNDERGO 
ENDOTHERMIC SOLID STATE PHASE TRANSFORMAT- 
IONS. 


NEW 

Heating up workpieces, which undergo an endothermic 
transformation in the solid state, e. g. a to y in ferrous 
metals, prior to hardening. After heating to a temp, 
corresponding to the. alpha phase, the workpieces are int- 
roduced into a chamber which is heated by ra diant bur ner 
to a much higher temp, than the transformation temp. 
When the temn. ris e curye_fqr t he wor kpieces exhibits a 
kink, the workpieces are withdrawn and' then, pref. , tran- 
sferred to a homogenizing chamber for heating to the final 
temp. 

USE 

Esp. heat treatment of steel diaphragms for motor 
vehicle trhitchcs prior to hardening. 

ADVANTAGES 
_Time requi reci to heat workpiece is much reduced bec- 
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ause of the greater heat gradient; no gas for protective 
a tmosphere required if burners are adjusted f6Y~6xygen 
deficiency. 

EMBODIMENT * — 

A diaphragm (15) is heated in a muffle (16) followed by 
a homogenising chamber (17). Three radiant burners 
(22, 23, 24) are arranged between the inlet (18) and the out- 
let (19) above an equalizing hearth (20). The central bur- 
ner (23) is set for maximum heat input and the two outer 
burners for oxygen deficiency. The burner (26) in the 
chamber (17) is also set for oxygen deficiency. 

DETAILS 


The burners can be arranged in a circle of six, with the 
outer pairs of burners set for oxygen deficiency. The 
temperature in the muffle (16) is kept to 1300*C for a des 
ired workpiece temperature of, say, 850°C. 
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Heating up workpieces, which undergo an endothermic 
transformation in the solid state, e. g. o to v in ferrous 
metals, prior to hardening. After heating to a temp, 
corresponding to the. alpha phase, the workpieces arc int- 
roduced into a chamber which is heated by radia nt bur ners 
to a much higher temp, than the transformation temp. 
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sferred to a homogenizing chamber for heating to the final 
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ause of the greater heat gradient; no gas for protective 
atm^phere_j^u2red if^burners are adjusted for oxygen 
deficiency. 

EMBODIMENT 


A diaphragm (15) is heated in a muffle (i6) followed by 
a homogenizing chamber (17). Three radiant burners 
(22, 23, 24) are arranged between the inlet (18) and the out- 
let (19) above an equalizing hearth (20). The central bur- 
ner (23) is set for maximum heat input and the two outer 
burners for oxygen deficiency. The burner (26) in the 
chamber (17) is also set for oxygen deficiency. 

DETAILS 

The burners can be arranged in a circle of six, with the 
outer pairs of burners set for oxygen deficiency. The 
temperature in the muffle (16) is kept to 1300°C for a des- 
ired workpiece temperature of, say, 850 e C. 
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SOCIETE ANONYME PRANCAISeDU PERODO, 
Paris, Prankreich 


Verfahren und Yorrichtung zur Erwarmung etnes eine 
endotherme Zustands&nderung in fester Phase erf ahr en- 
den Werkstticks. 


Prioritat: Prankreich; 

Die Erfindung betrifft allgemein die Erwarmung eines 
beliebigen Werkstticks, welches eine endotherme Zu- 
standsanderung in fester Phase erfahrt, wobei diese 
Erwarmung genaue Arbeitsbedingungen erfordert, ohne 
dafl das Werkstiick in unerwttnHchter Weise modifiziert 
wtirde . 

Insbesondere befaflt sich die Erfindung mit der Erwarmung 
vor dem Harten von Membranen aus Stahl ftir Kupplungen 
von Kraftfahrzeugen* 

Die Erwarmung eines Werkstticks, welches aniaBlich einer 
TemperaturerhBhung auf eine bekannte Temperatur als 
Punktion der Art des es bildenden Werkstiick s eine 
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ZustandsSnderung in fester Phase erf&hrt, beispielsweise 
eine Anderung von Alpha-Eisen in Austenit, erfordert* 
daB eine doppelte Forderung eingehalten wird. 

Selbstverstandlich mufl fttr das Werkstiick, naturlich in 
festgelegten Grenzen, diese Umformungstemperatur ttber- 
schritten werden, damit man sicher ist, dafi diese Um- 
formung tatsftchlich stattgefunden hat und um tiber ein 
Halten bei Temperatur zu verftigen, wodurch anschlieBend 
auf eine gttnstige Temperatur fiir eine beliebige spatere 
Nachbehandlung, beispielsweise das HSrten, gegangen wer- 
den kann. 

Es ist dann notwendig, dafl diese Erwftrmung unter Schutz- 
atmosphftre durchgefiihrt wird>, um eine unzeitgemafle Modi- 
fikation der Charakteristiken des Werkstiicks, beispiels- 
weise eine Karburierung oder Dekarburierung zu vermeiden. 

Um die erste dieser Eorderungen einzuhalten wurde bereits 
vorgeschlagen, die zu erwSrmenden Werkstiicke in eine 
auf die gewtlnschte Endtemperatur gebrachte Kammer einzu- 
fiihren. - 

Da die Temperatur der Heizkammer so gleich der fttr das zu 
erw&rmende Werkstiick gewtinschten ist, resultiert hieraus, 
dafi der Tempera turerhShungs gradient der an dieses Werk- 
stiick gelegten Temperatur relativ bescheiden ist und dafl 
ein solches Werkstiick in der Heizkammer oder im Heiz- 
raum w&hrend eines relativ langen Zeitraums verbleiben 
mufi, was die Arbeitsf olgen vermindert oder groflere In- 
stallationen erforderlich macht. 

- 3 - 


309837/0906 


2310541 


- 3 - 

Um im tibrigen die zweite Forderung zu befolgen, 1st es 
ttblich, daS WerkstUck wahrend des Erwarmens mit Hilfe 
eines Ton einem Generator gelieferten besonderen Gases 
zu schtitzen. 

Ein solcber Generator verkompliziert die Installation 
und belastet den PieLs. 

Da im iibrigen die Gase, die er erzeugt, selbstver- 
standlicb auf die Temperatur der Heizkammer gebracht 
werden, resultiert bieraus ein zusfitzlicber Warmeverbraucb. 

Durcb die erfindungsgema.ee Mafinabme sollen allgemein diese 
Nacbteile beboben werden. 

Durcb die erf indungsgemaBe MaBnabme soil aucb die Verwen- 
dung zur Aufbeizung vor dem Harten von metall/tiscben Werk- 
stilcken wie Membranen fur Sraftfabrzeuge von scbnellen 
Heizbrennern der Bauart moglich. werden, die von der Bauart 
sind, wie sie gemeinhin als Strablungsbbenner bezeicbnet 
sind. • 

Ein solcber Strahlungsbrenner ermoglicbt es, die Tempera- 
tur . einer Heizkammer bis in die Babe von 1300°C zu 
bringen, was sebr viel boher als die nacbgesuchte End- 
temper atur ist. 

So wird der Gradient der TemperaturerbSbung eines in eine 
solche Kammer eingesetzten Werksttlcks relativ groB und 
ein solcbes Werksttlck erreicht scbnell die gewttnschte Tempera 
tur.Dle bisher bekannten mecbaniscben Einrichtuhg n, di ein 
Einfubren eines zu erwarmenden Werkstttcks in. eine Kammer 
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und das Herausnehmen dieses Werkstticks aus dieser Kam- 
mer ermoglichen, haben in Praxis Ansprechzeittn, die 
derart ungeordnet variabel sind, daB sie nicht mit 
ausreichendem Sicherheitsgrad ein ZurUckziehen bzw. 
Schwinden des Werkstticks bei gewtlnschter Temperatur 
sicherstellen. 

Die Erfindung beruht auf der Tatsache, dafi die Zustands- 
finderung in fester Phase, hervorgerufen durch eine solche 
Erwarmung namlich beispielsweise eine Zustandsanderung 
von Alpha-Eisen in Austenit, eine Transformation endo- 
thermen Charakters ist und daB bet der hier Yorgenommenen 
Beobachtung mit einer Yerzogerung gegentiber der tiblicher- 
weise zulassigen Umwandlungstemperatur ein Knick der 
Temperaturansttegskurve dieses Werkstticks gegeben ist, 
wobei diese Verzogerung tuna© groBer ist, je h6her der an 
das Werkstttck gelegt Temperatur gradient ist. 

So wird einerseits aufgrund der Tatsache dieser Yer- 
zogerung sichergesteilt, wenn der Knick der Temperatur- 
anstiegskurve des Werkstticks beobachtet wird, dafl dieses 
sich unter den gewtinschten Tempera turbedingungen be- 
findet und daB andererseits ein Ansteigen in der Temperatur 
wahrend dieses Abknickens ausreichend gering 1st und es 
so mbglich wird, das Werksttick aus der Heizkammer bei einer 
ausreichend genauen Temperatur herauszuziehen, trotz der 
UngewiBheit bepiiglich des genauen Augenblicks, zu_dem 
-dieser Rticksprung wahrend dieses .Abknickens eintritt. 

So zeichnet sich das Heizverfahren nach der Erfindung da- 
durch aus, daB fur die Erwarmung ines fceliebigen W rk- 
stttcks, das in der Lage ist, durch Erwfirmung eine endotherme 
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Zustands&nderung in fester Phase zu erfahren, beispiels- 
weise eine ZustandsSnderung des Alpha-Eisens in Austenit 
das ¥erksttick zunfichst auf einer Temperatur entsprechend 
einem ersten Zustand wie beispielsweise Alpha-Eisen ist, 
und man es dann in eine Kammer einbringt, die durch wenig- 
stens einen Strahlungsbrenner auf eine Temperatur gebracht 
wird, die erheblich oberhalb der entsprechend der Inderung 
dieses ersten Zustands in einen zweiten Zustand, bei- 
spielsweise Auatenit ist und man fiibrt das Werksttick 
(et on ressort) aus dieser Kammer in den Zeitintervall 
heraus, wahrencUdessen die Temperaturanstiegskurve des 
Werkstticks in der Kammer einen Knick aufweist. 

Indem man also diesen Knick der Temperaturanstiegs- 
kurve ausnutzt, wird es mSglich, durch die erfindungs- 
gemafle Maflnahme leiiungsfShigere Heizeinricbtungen zu 
verwenden, wie die, die bis sum heutigen Tage zur Er- 
warmung der betrachteten Werkstiicke verwendet werden. 

Pttr eine bestimmte oder konfcstante WHrmeleistung der Heiz- 
kammer also definiert ein in diese eingeftthrtes Werkstiick 
mit den diese Kammer besttickenden Heizeinricbtungen eine 
Temperaturanstiegskurve des Werkstticks, wobei der Verlauf 
dieser Kurve direkt mit der Masse des Werkstticks einer- 
seits und mit der Stahlsorte, die es bildet, andererseits 
verkntipft ist* 

Wie dem auch sei und dank der durch die erf indungsgem&Be 
Maflnahme mttglich gemachteh Bentttzung von lefatungsffthigen 
Heizeinricbtungen, wird die V rw ilz it ines in d r Heiz- 
kammer zu erwftrmend n W rkstticks beachtlich b atiglich d r 
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vermindert, welche unter den gleichen Bedingungen in den 
klassischen Heizkammem notwendig 1st* 

Yorzugeweise, jedoch nicht notwendigerwelse wird das 
zu erwftrmende WerkstUck am Austritt aua der Heizkammer 
in eine Homogenisierungskammer gebracht, die auf die 
gewttnschte Endtemperatur fUr dieses WerkstUck gebracht 
ist. 

Hierdurch wird es moglich, die eventuellen" Ungleich- 
heiten in der Temperatur zwischen einem WerkstUck und 
dem nfichsten oder von einer Zone ein und desgleichen 
WerkstUcks zur n&chsten zu unterdrttcken. 

Im Ubrigen ermBgiicht die Verwendung l9istungsf&higer Heiz- 
einrichtungen es auch nacta einem zweiten Merkmal der Er- 
findung darauf zu verzichten, gesondert eine besondere 
Schutzatmosphare zu erzeugen. 

Es genttgt nfimlich und dies ist eine komplement&re Cbarakteri 
stik der Erfindung, die Heizkammer durch eine Brenner- 
anordnung zu erwfirmen, von denen wenigstens einer auf 
Sauerstoff (Srager)unterschuB geregelt wird. Im folgenden 
wird anstelle des allgemeinen Wortes "Sauerstoff trfiger" das 
Wort "Sauerstoff" gesetzt werden. (wegen der einfacheren 
Ausdrucksweise) - ■ 

Hieraus folgt, dafi in der Heizkammer Kohlenoxyd vorhanden 
ist, das fUr den gewttnschten Schutz fttr die hierin einge- 
fUbrten WerkatUcke sorgt. 

Daa mftflige Absinken im WirkungBgrad, das hiieraus resultiert, 
wird w itestgehend durch den Vort 11 kompensi rt f dafl man 

inerselte nicht eine b sond re Schutsaimosphttr in die H iz 
kasuaer InfUbran mufi und and r raeite nicht unnBtig dies 
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S chut zatmo sphSre erwarmen muB, die selbst auf zweckmSBiger 
Temperatur sich befindet. 

So ftihren einerseits die verminderte Verweilzeit in der 
Heizkammer und damit die groBere Arbeitskadenz und 
andererseits die Yereinfachung der Installation bin- 
sichtlich der Erzeugung der notwendigen SchutzatmosphSre 
vorteilhaft zu einem beachtlichen Absinken des Preises 
der Gesamtheit der zur Erw&rmung vor dem Harten der be- 
trachteten Werkstucke notwendigen Operationen und damit 
zu einem Sinken der Endkosten dieser Werkstiicki, indem 
die oben genannten Forderungen jedoch eingehalten werden. 

Beispielsweise Ausfiihrungsformen der Erfindung sollen nun 
mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen nSher beschrie- 
ben werden, in denen: ( 

Fig. 1 im Diagramm die Erw&rmung eines Werksttlcks 
vor der HSrtung entsprechend der heutigen 
Technik zeigt; 

Pig. 2 zeigt schematisch eine solche Erwfirmung nach 
der Erfindung; 

Pig. 3 ist eine schematische Darstellung in der 

Ansicbt einer Installation fttr einen solchen 
He iz vor gang; 

Pig. 4 zeigt diese Installation schematisch in der 
Draufsicht; 

Pig. 5 ist eine Darst Hung analog Fig. 4 und betrifft 
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eine Ausfiihrungsvariante; und 

Pig. 6 1st ein Schnitt durch einen Brenner zur Verwen- 
dung bei einer Installation nach der Erfindung. 

Um die ErwSrmung eines Werkstiicks auf eine gegebene Tempera- 
tur, beispielsweise 850°C, sieherzustellen, 1st es ublich, 
dieses Werkstuck in einer Heizkammer einzuftihren, die auf 
eine solche Temperatur gebracht ist, und es Merin wahrend 
einer ausreichenden Zeit T 1 zu halten. 

Verdeutlicht ist dies durch die schematische Darstellung 
der Pig. 1, wo:;man auf den Abszissen die Zeit T und auf 
den Ordinaten die Temperatur t aufgetragen bat. 

Der Temperaturanstieg des Werkstiicks erfolgt entsprechend 
einer im wesatlichen geradlinigen Kurve.. 

Es ist ebenfalls ublich, das Werkstuck in einer Heizkammer 
wahrend einer Zeit T zu halten, urn insbesondere die 
eventuellen Unregelmlfligkeiten in der Temperatur dieses 
Werkstiicks zu beheben. 

Handelt es sich beispielsweise um die Erwarmung vor dem 
Harten der Membran fUr Kraf tf ahrzeugkupplungen, so betragt 
die Zeit in der Tat 7 Minuten die Zeit T 2 eine Minute/. 

i 

Nach der Erfindung wird die Heizkammer nicht auf die ftir 
das Werkstuck gewttnschte Endtemperatur, 850°C im be- 
trachteten Beispiel, sondern auf eine erheblich v daruber 
liegende Temperatur, in der GroBenordnung von beispiels- - 
weise 1300°C - siehe Pig. 2 - gebracht. 
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Hieraus folgt, dafl der Temperaturanstieg des behandelten 
Werkstiicks wesentlich schneller 1st und daB es eine 
Temperatur In der Nahe von 850°C nach einer Zeit T-^ r 
erreicht, die beachtlich kttrzer als die vorhergehende 
Zeit ist. 

Es zeigt sich nun, daB in der Nahe dieser Temperatur von 
850°C und ftir Werkstiicke wie Membranen aus Stahl 55 CY4 
oder XC70 (nf ) die Temperaturanstiegskurve einen Knick 
auf we ist, der vermutlich auf die Umformung von Alpha- 
Eisen in Austenit zuriickzufiihren ist, die, wie man weiB, 
endotherm ist, wobei dieser Knick Lsich mit einer Ver- 
zogerung gegeniiber der Ublicher Weise zulSssigen Umfor- 
mungs temperatur einstellt, die um so grSBer ist, je hoher 
der Temperatur gradient liegt. 

Nach der Erfindung . nutzt man das Abknicken gegen die 
Achse der Abszissen der Temperaturanstiebskurven aus, 
indem man aus der Heizkammer das betrachtete Werkattlck 
im Zeitintervdll A T entsprechend dieser Abknickung 
herauszieht. 

Aus oben dargelegten Griinden kann man hierdurch vorteil- 
haft die Polgen der unvermeidlichen UnregelmaBigkeiten 
der Ansprechzeit beheben, welche bei den verwendeten 
mechanischen Einrichtungen auftreten, urn das Heraus- 
fUhren des Werkstiicks aus der Heizkammer sicherzustellen. 

Das behandelte Werkstuck kann dann in eine Homogenisierungs 
kammer eingefUhrt werden, die auf 850°C gebracht ist oder 
allgemeiner auf eine Temperatur gebracht ist, die zum Be- 
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reicb der Teaperaturen geMrt, in deren Verlauf das^ 
Abknieken der Temperaturanstiegskurve des W« k ^<** 
ln aer Helper erfolgt; das Werkstttek kann hierin 
Irend einer Zeit T 2 gebalten werden, am die eventueXlen 
TeaperaturunregelmaBigkeiten zu yermeiden. 

Obwohl es aioht moglieh war, die Kurven in aleieaen 
MaBstab hersustellen, zeigt ein Vergleich der Fig. 1 
und 2, daB die Verwendung von sctanellwirkenden Hels- 

•• n4^+ in fcpachtlictier Weise die 
einrichtungen es ermoglicht, in Ueactitiic 

Verweilzeit der in der Heiricammer behandelten Werk- 
stiicke zu vermindern. 

Ala Anvendungebelspiel liegen «. Belspiel bei den oben 
genannten Bedingungen die Zeit V in der «8b e von 
15 Sekunden, die Zeit A T bei 3 Sekund.en und die Ze lt T 2 
bei 15 Sekunden. , 

So liegt die gesa»te Heizzeit dee betracb^e t» '-a-*^ 
ln der Nahe von 33 Sekunden, eine Zabl, die -it den 8_ Minu 
ten z» vergleichen ist, die nacb de* Stand der Tecbnik 
notwendig waren. 

Von neue* solleunterstrichen werden, daB J££T' 
nur «6gli* «*nde m m an nacb der Erflndung das A ^<*«" 
aer Te^peraturanstiegskurve ausniitst. So ermoglicht es die 
Erfindung Strahlungsbrenner fur die Erwarmung von Memnraaen 
fflr Kraftfabrseugkupplungen durebzuftthren, wahxend eine 
solohe BenUtsung fur WerkstUcke, die so dunn vie n 
sind, gewohnlich als gefabrlieh angeaeben «ird; tatsach.xeh 


- 11 - 


2310541 


- n - 

wird der erhaltene Temperaturanstieg tiblicherweise als 
zu schnell angesehen, als da6 man mit voller GewiB- 
heit das Herausftihren der Werkstoicke bei der gewttnschten 
Temperatur sicherstellen konnte, wobei ein Uberschreiten 
dieser Temperatur leicht zu einer endgultigen BeschSdi- 
gung dieser Werkstiicke fiihren kann. 

Ein Strahlungsbrenner der Bauart, von denen wie sie ver- 
wendet werden konnen, 1st schematisch in Fig, 6 darge- 
stellt. Er umfaBt eine feuerfeste Ifesse 10, die von 
parallen Kanalen 11 durchsetzt ist und iiber der ein Ver- 
teilerkasten 12 angeordnet bt, der mit einer Brenngemisch- 
zufuhr 13 verbunden ist. 

Ein solcher Strablungsbrenner ist fur eine erhohte Warme - 
leistung ausgelegt. 

Nach der Erfindung und nach der in den Fig. 3, 4, 5 darge- 
stellten Ausfuhrungsform erfaBt eine die ErwSrmung vor 
der Haitang einer Membran 15 ermoglichende Installation einer 
Heizkammer 16 gefolgt von einer Homogenisierungskammer 17. 

Die Heizkammer 16 weist einen Eingang 18 und den Ausgang 
19 in Verlangerung voneinander auf einen Unterzug 20 und 
zwischen Eingang 18 und Ausgang 19 oberhalb des Unterzugs 20 
eine Ausrichtung von drei Strahlungsbrennern,22, 23 und 24 
der oben beschriebenen Bauart auf. 

Vorzugsweise und nach einem komplementaren Aspekt der Er- 
findung wird der mittlere Brenner 23 auf maximale Leistung 
geregelt,wahrend die seitlichen Brenner 22 und 24 auf Sauer- . 
stoffunterschuB geregelt werden. 
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Somit 1st fttr diese Brenner 22 und 24, die jeweils senk- 
recht beztiglich des Eingangs 18 und des Ausgangs 19 
angeordnet sind, die Yerbrennung unvollstfindig; hieraus 
resultiert die Erzeugung von reduzierendem und schutzen- 
dem Kohlenoxyd agenau am Ort der Offnungen der Heizkammer. 

Diese Brenner 22 und 24 arbeiten beispielsweise bei einem 
Drittel ihrer maximal en Le is tung. 

AuBer der Kohl enoxydprodukt ion, fttr die sles or gen, resultiert 
ihr weiterer Torteil daraus, daB sie die Abkiihlung der 
Heizkammer aufgrund der Offnungen 18 und 19 beheben und 
den Eintritt von Sauerstoff in diese Kammer ilber diese 
Offnungen untersagen, wobei dieser Sauerstoff das Kohlen- 
oxyd oxydiert, frevor er noch in die Kammer tritt. 

Yorzugsweise erfolgt die Regelung der gesamten Anordnung 
derart, daB die Heizkammer sich auf ttberdruck befindet. 

Wie oben erwahnt schlieflt sich an die Heizkammer 16 vor- 
zugsweise eine Homo genl s 1 erungskamm er 17 an, die im . 
dargestellten Beispiel mit einem einzigen Strahlungs- 
brenner 26 ausgestattet 1st, der auf Sauerstoffunter- 
schuB geregelt wird. 

Das zu behandelnde Werkstttck, beispielsweise eine Membran 
15 wird in die Kammer 16 mit Hilfe einer geeigneten Ein- 
richtung eingeftthrt und wird in dieser wflhrend einer be- 
stimmteh Zeit gehalten, die im vorhinein als Punktion einer- 
seits der Temperatur in dieser Kammer und andererseits der 
Masse des betrachteten Werkstticks und der Sorte seines Stahls 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Erwarmen bzw. Erhitzen eines be- 
liebigen Werkstticks, welches in der Lage 1st, durch Er- 
wannung eine endotherme Zustandsanderung in fester Phase, 
beispielsweise eine Umwandlung von Alpha-Eisen in Austenit 
zu erfahren, dadurch gekennzeichnet, daB das Werksttick 
zuntichst auf eine Temperatur entsprechend einem ersten 
Zustand, beispielsweise dem des Alpha-Eisens gebracht 
wird und dann in eine Kammer eingeftihrt wird, die durch 
wenigstens einen Strahlungsbrenner auf eine Temperatur 
gebracht wird, die erheblich Uber der fentsprechend der 
Anderung dieses ersten Zustands in einen zweiten Zu- 
stand, beispielsweise dem des Austenit, ist; und dafl 

das Werksttick aus der Kammer im Zeitintervall heraus- 
geftihrt wird, wahrend-Jessen die Temperatures tiegskurre • 
des Werkstticks in der Heizkammer einen Knick aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB anscblieBend das Weiksttick in eine Homogenisierungs- 
kammer eingebracht wird, die auf die ftir das Werksttick 
gewtinschteEndtemperatur gebracht wird. 

3. Verfahren rach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Temperatur der Homogenisierungskammer zum Tempera- 
turbereich entsprechend dem Znick der Temperaturanstiegs- 
kurve des Werkstticks in der Heizkammer gehiJrt. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Heizkammer durch eine Brenneranordnung erwSrmt 
wird, von denen wenigstens einer auf Sauerstof funter- 
schuB geregelt wird • 

5, Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Homo geni s i erungskamm er durch wenigstens einen 
auf SauerstoffunterschuB geregelt en Brenner erwarmt wird. 

6 # Heizvorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet lis- . 
besondere durch eine mit* einem Strahlungsbrenner ausge- 
stattete Kammer, wobei Einrichtungen vorgesehen sind, 
urn ein Werksttick aus dieser Kammer im Zeitintervall 
herauszuftihren, wahrenddessen die Temperaturanstiegs- 
kurve dieses Werkstiicks einen Knick aufweist. 

*wenigst ens 

7. Heizvorrichtung nach Anspruch 6 f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB deren Heizkammer einen Unterzug oder einen 
Ausgleichsherd aufweist, wobei eine Eingangseffnung 

und eine Austrittsoffnung seitlich beztlglich dieses 
Unterzuges angeordnet und eine Vielzahl von Brennern 
senkrecht beziiglich dieses Unterzuges vorges&en sind, 
wobei wenigstens einer dieser Brenner von der Strahlungs- 
bauart 1st, und wenigstens ttber einer dieser Qffnungen 
einer dieser auf SauerstoffunterschuB geregelten Brenner 
angeordnet ist. 

8. Heizvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Brenner der Heizkammer r gelmaBig, bei- 
spielsweise kreisfBrmig, verteilt sind, wobei ein Brenner 
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von je zwelen auf Sauer 3 tof funterachuB geregelt 1st. 

9 Heizvorrichtung nach Anaprucn 7, dadurch gekenn- 

seichnet, daB die Brenner der Helper von der Bin- 
trittsBffnung zur Austrittzoffnung bezliglich ^° a « 
auageriohtet eind, wobei wenigatena einer der Endbrenner 
auf SaueratoffunterschuB geregelt 1st. . 

10 . Anvendung dee Verfabrena nach einem. der AneprUche 
1 Ma 5 und/oder der Vorrlchtung nach elnem der Anaprdche 
6 bis 9, auf die Erwtamng vor dem HBrten einer Membran 
fur Kraft fahrzeugkupplungen. 
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